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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Gehrungseckverbindung 

(57) Die Erfindung bezieht sich auf eine Gehrungseckverbin- 
dung fur aus Hohiprofilstaben zusammengesetzte Rahmen- 
teile, insbesondere fur Fenster, Turen und dgL mit in den 
Gehrungseckbereichen eingesetzten Eckwinkeln. 
Die Erfindung bezweckt, eine Gehrungseckverbindung so 
auszubilden, daft sie kostengunstig herstellbar ist und das 
Zusammenfugen der zu verbindenden Rahmenteile verein- 
facht wird. Auch soil auf moglichst groSer Schenkellange 
eine ausreichend gleichmaftige Anlage der Eckwinkel-Teil- 
schenkel an den Innenwandungen der Rahmenteile erreicht 
werden. 

Gelost wird diese Aufgabe im wesentlichen dadurch, daft 
jeder Eckwinkel als einstuckiger, stranggepreftter Hohlkam- 
merprofiiwinkel ausgebildet ist, der einen parallel zu seinen 
m Schenkelanlageflachen verlaufenden, vor den freien Schen- 
kelenden unter Bildung von Sruckenstegen endenden Langs- 
£ schlitz aufweist. AuSerdem sind durch mechanische Verfor- 
mung unmittelbar in die Eckwinkel Ausnehmungen einge- 
* pre&t, die jeweils . einen Teilbereich des Langsschlitzes 
mrterfassen. 

Dadurch werden die Vorteile einer mehrteiligen Gehrungs- 
eckverbindung mit den Vorteiien eines einstuckigen strang- 
gepreSten Eckwinkels vereinigt, gieichzeitig aber deren 
Nachteile vermieden. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Gehrungseckver- 
bindung fiir aus Hohlprofilstaben zusammengesetzte 
Rahmenteile, insbesondere fiir Fenster, Turen und der- 5 
gleichen, mit in den Gehrungseckbereichen eingesetz- 
ten, Ausnehmungen mit Anzugsflachen aufweisenden 
Eckwinkeln, in welche aus Wandungen der Rahmenteile 
ausgestanzte Materialzungen derart form- und/oder 
kraftschlussig eingreifen, daB die Rahmenteile mit ihren 10 
Gehrungsschnittflachen in Langsrichtung gegenein- 
ander gepreBt und Teile der Eckwinkelschenkel in 
Querrichtung gegen die Innenwandungen der Rahmen- 
teile gedriickt werden. 

Aus der DE-PS 21 49 422 ist eine Gehrungseckver- 15 
bindung fiir Rahmenteile bekannt, bei der jeder Eckwin- 
kel aus mindestens zwei Schenkelteilen besteht, die an 
ihren einander zugewandten Schenkelseiten Anzugsfla- 
chen aufweisende Ausnehmungen besitzen, in welche 
zur Verspannung der zu verbindenden Rahmenprofile 20 
mit den Eckwinkeln in Langs- und Querrichtung der 
Rahmenprofile aus diesen ausgestanzte Materialzungen 
eingepreBt werden. Diese bekannte Gehrungseckver- 
bindung hat sich in der Praxis seit vielen Jahren bestens 
bewahrt Nachteilig ist allerdings, daB durch die Mehr- 25 
teiligkeit des Eckwinkels ein gewisser Montageaufwand 
beim Zusammenfugen der Eckwinkelteile mit den Rah- 
menprofilen nicht yermieden werden kann. Da es sich 
bei diesen bekannten Eckwinkelteilen um im GieBver- 
fahren hergestellte Massivteile handelt, die als Massen- 30 
artikel hergestellt werden, wird uberdies der erhohte 
Herstellungspreis nicht alien Einsatzzwecken gerecht. 

Aus der Praxis ist es zwar ebenfalls bereits bekannt, 
Eckwinkel als im StrangpreBverfahren hergestellte ein- 
stiickige Hohlprofile kostensparend herzustelien, wobei 35 
solche Eckverbindungsteile von einer Hohlprofilstange 
maBgetreu abgelangt werden. Wegen ihrer Einstuckig- 
keit konnen sie ohne besonderen Montageaufwand in 
den Innenraum der zu verbindenden Rahmenteile ein- 
gefiihrt und dort durch Kegel- und/oder Keilstifte befe- 40 
stigt werden. Um solche Eckwinkel moglichst elastisch 
und auch in Querrichtung verformbar zu gestalten, sind 
sie etwa in der Langsmittelebene durch einen Langs- 
schlitz geteilt, der mit Abstand vor den beiden freien 
Schenkelenden endet, so daB der Eckwinkel stets eintei- 45 
lig bleibt. 

Sollen bei diesen bekannten Eckverbindungen die 
Rahmenteile in der Rahmenprofillangsrichtung zu ihren 
Gehrungsschnittflachen hin gegeneinander gepreBt 
werden, wird dazu in eine Bohrung an der Rahmenpro- 50 
filauBenseite jeweils ein Keilstift eingeschlagen, der sich 
mit seinem vorlaufenden Ende an der Flanke einer 
Quernut im zugeordneten Eckwinkelschenkel abstiitzt 
Dabei ist es nachteilig, daB die auf die beiden Eckwinkel- 
schenkel zunachst lose unter Vermittlung eines Klebers 55 
aufgesteckten Rahmenprofile so lange instabil sind und 
dadurch fur weitere Montagearbeiten abgelegt werden 
mussen, bis der Kleber ausgehartet ist Sollen auBerdem 
die beiden durch den Langsschlitz geteilten Teilschenkel 
voneinander weg gegen die Innenwandungen der zu 60 
verbindenden Rahmenprofile gespreizt werden, so wer- 
den in jeden Schenkel im Bereich des Langschlitzes von 
der Rahmeninnenseite her in dafiir vorgesehene Boh- 
rungen Kegelstifte eingetrieben. Dabei stellt sich das 
Problem, daB die Kegelstifte moglichst weit von der 65 
Gehrungsscheitellinie weg angeordnet werden mussen, 
denn nur dann steht ausreichend Platz fiir ein Werkzeug 
zum Einschlagen der Kegelstifte zur Verfiigung. Je gro- 
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Ber aber der Abstand ^H?er Rahmenprofiischeitellinie 
ist, an dem die Kegelstifte angesetzt werden konnen, um 
so weniger wirksam ist die Spreizwirkung der Schenkel- 
teile, das heiBt, im Extremfall werden wegen der langen 
Hebelarme zur Scheitellinie nur noch die auBeren freien 
Schenkelkanten gegen die Innenwandungen der Rah- 
menprofile gepreBt, mit der Folge, daB sich die Rahmen- 
profilwandungen nach auBen hin ausbeulen konnen, 
wenn es nicht sogar zu Einrissen in den Wandungen 
kommt 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, 
eine in sich stabile Gehrungseckverbindung nach dem 
Oberbegriff des Anspruches 1 so auszubilden, daB sie 
kostengiinstiger herstellbar ist und das Zusammenfugen 
der Rahmenteile vereinfacht wird. Daruber hinaus soli 
auf moglichst groBer Schenkellange eine ausreichend 
gleichmaBige und ebene Anlage der Eckwinkel-Teil- 
schenkel an den Innenwandungen der Rahmenteile er- 
reicht werden. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB jeder Eckwinkel, wie an sich bekannt, als einstucki- 
ger, stranggepreBter Hohlkammerprofilwinkel ausge- 
bildet ist, der einen parallel und mit Abstand zu seinen 
den Seiteninnenwanden der Rahmenprofile zugeordne- 
ten Schenkelanlageflachen verlaufenden, vor den freien 
Schenkelenden unter Bildung von Bruckenstegen en- 
denden Langsschlitz aufweist, wobei die die Anzugsfla- 
chen aufweisenden Ausnehmungen durch mechanische 
Verformung unmittelbar in die Eckwinkel eingebrachte, 
jeweils einen Teilbereich des Langsschlitzes miterfas- 
sende Stanzausnehmungen sind und wobei die die 
Stanzausnehmungen erfassenden Stegwandungen der 
Eckwinkel in diesem Querschnittsbereich durch Materi- 
alanhaufungen verstarkt sind. 

Durch den Vorschlag nach der Erfindung ist es in 
iiberraschend einfacher Weise moglich geworden, die 
Vorteile einer mehrteiligen Gehrungseckverbindung 
mit den Vorteilen eines einstiickigen stranggepreBten 
Eckwinkels zu vereinigen, gleichzeitig aber deren Nach- 
teile zu vermeiden. Der Erfindungsgegenstand ist dank 
der Ausfuhrung als einstiickiger stranggepreBter Hohl- 
profii-Eckwinkel kostengiinstig herstellbar, bietet im 
Endmontagezustand eine hohe Stabilitat und ist durch 
die Einstiickigkeit sehr montagefreundlich. Durch den 
erfindungsgemaBen Vorschlag, die die Anzugsflachen 
aufweisenden Ausnehmungen durch mechanische Ma- 
terialverformung des Eckwinkelquerschnittes auszubil- 
den, konnen die ohnehin vorhanden "Eckwinkel-PreB- 
maschinen" noch starker als bisher ausgenutzt werden, 
weil sich dieser Bearbeitungsvorgang problemlos mit 
den vorhandenen Maschinen ausfiihren laBt. Eine be- 
sonders gute Anlage mit ausreichenden Kontaktflachen 
fiir die eingedriickten Materialzungen an den Seiten- 
flanken der Ausnehmungen wird erreicht durch die in 
diesen Bereichen vorgesehenen Materialverdickungen. 

Die Stanzausnehmung geht dabei zweckmaBig von 
der der Scheitellinie abgewandten Flanke einer Quernut 
aus, die sich in Richtung zum jeweiligen freien Schenkel- 
ende des Eckwinkels erstreckt Dadurch wird der Stanz- 
vorgang fiir die Zunge erleichtert und die Zunge kann 
mit weniger Kraftaufwand in die Ausnehmungen hin- 
eingepreBt werden. 

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung des Erfin- 
dungsgegenstandes verlaufen die jede Stanzausneh- 
mung des Eckwinkels im Bereich der Quernut begren- 
zenden Flanken von den SchenkelauBenflachen ausge- 
hend in Richtung auf die Scheitellinie und in Richtung 
auf die Schenkelinnenflachen zu konvergierend. Vorteil- 
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haft ist die Quernut V-formig afl^^taltet Nach einem 
besonderen Merkmal der Erfindung ist, im Langsschnitt 
des Eckwinkels gesehen, im Bereich unterhalb der Ma- 
teriaianhaufung ein Freiraum vorgesehen. Auf diese 
Weise wird Platz geschaffen fur das aus den Stanzaus- 5 
nehmungen herausgedriickte Material. 

Der Erfindungsgegenstand wird nachstehend anhand 
von Zeichnungen naher beschrieben. 

In der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 eine Rahmenecke mit eingesetztem Eckwinkel 10 
in einer vereinfachten perspektivischen Darsteilung, 

Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie IMI in Fig, 1, 

Fig. 3 die Ecke nach Fig. 1 im Vertikalschnitt entspre- 
chend der Linie III-III und 

Fig. 4 den langsgeschlitzten Eckwinkel in perspektivi- 15 
scher Darsteilung. 

In der Fig. 1 ist eine als Ganzes mit 1 bezeichnete 
Gehrungsecke eines Ttir- oder Fensterrahmens darge- 
stellt Jede Gehrungseckverbindung umfaBt zwei in ei- 
ner Gehrungsschnittflache aufeinander stoBende Rah- 20 
menprofile 3, 4, die auf einen als Hohlkammerprofil aus- 
gebildeten Eckwinkel 5 aufgesetzt und mit diesem ver- 
bunden sind. Der metallene Eckwinkel wird in einem 
kostengiinstigen StrangpreBverfahren hergestellt und 
zur Bildung von Einzellangen von einer Stange abge- 25 
langt Jeder Eckwinkel 5 besitzt bei dem dargestellten 
Ausfuhrungsbeispiel etwa in der Schenkelmitte einen 
durchlaufenden, beide Schenkelquerschnitte durchtren- 
nenden Langsschlitz 6, der parallel zuden seitlichen 
Schenkelanlageflachen (7, 8 Fig. 2) verlauft und kurz vor 30 
den beiden Schenkelenden endet, so daB an beiden 
Schenkelenden Briickenstege 9, 10 verbleiben, durch die 
die beiden Schenkel-Langshalften als einstiickiger Eck- 
winkel zusammengehalten werden. An ihren im Langs- 
schlitzbereich einander zugewandten Schenkelkanten 35 
sind die beiden Schenkel-Langshalften mit Ausnehmun- 
gen 11, 12 (Fig. 3) versehen, die durch mechanische Ver- 
formung unmittelbar in die Eckwinkelstiicke 5 einge- 
preBt, zum Beispiel eingestanzt werden. Diese Stanz- 
Ausnehmungen 11,12 erfassen jeweils einen Teilbereich 40 
des Langsschlitzes 6 und sind aus den auBeren Stegwan- 
dungen des Hohlkammerprofils 5 ausgearbeitet, wobei 
diese Stegwandungen erfindungsgemaB durch Material- 
verdickungen 13, 14 verstarkt sind. Dadurch wird einer- 
seits die Steifigkeit des Eckwinkels 5 selbst erhdht, so 45 
daB wahrend der Stanzvorgange zur Bildung der Aus- 
nehmungen 11, 12 keine Verwerfungen im Eckwinkel 
entstehen. Zum anderen entstehen groBe Kontaktfla- 
chen 15, 16, die als Gegenflachen fur die Seitenflanken 
17, 18 der aus den AuBenwandungen 19, 20 der Rahmen- 50 
profile ausgestanzten Zungen 21, 22. Wie aus Fig. 3 er- 
sichtlich ist, geht jede Stanz-Ausnehmung 1 1, 12 von der 
der Scheitellinie 2 des Eckwinkels 5 abgewandten Flan- 
ke 23, 24 einer V-formigen Quernut 25 aus. Wahrend 
sich die Quernut quer iiber die Eckwinkelbreite er- 55 
streckt, verlaufen die Flanken 23, 24 in Richtung zum 
jeweiligen Schenkelende des Eckwinkels hin. Die Kon- 
taktflachen 15, 16, dies sind die jede Stanzausnehmung 
im Bereich der Quernut seitlich begrenzenden Flanken, 
verlaufen von den SchenkelauBenflachen 7, 8 ausgehend eo 
in Richtung auf die Scheitellinie 2 zu und in Richtung auf 
die Schenkelinnenflachen 26, 27 zu konvengierend. Da- 
durch legen sich beim Einpressen der Zungen 21, 22 in 
die Ausnehmungen 11, 12 die Zungen mit ihren Seiten- 
kanten 17, 18 mit Vorspannung an die Flanken 15, 16 der 55 
Ausnehmung an und pressen beide Schenkellangshalf- 
ten voneinander weg nach auBen gegen die Innenwan- 
dungen der Rahmenprofile 3, 4. Gleichzeitig mit diesem 


PreBvorgang stutzeWfch die vorderen Rander 28, 29 
der Zungen 21, 22 auf den Schragflachen 30, 31 der 
Stanzausnehmung ab, wodurch eine AnpreBbewegung 
in Langsrichtung der Rahmenprofile bewirkt wird und 
die Rahmenprofile im Gehrungsschnitt zusammenge- 
preBt werden. Die durch die Stanzausnehmungen ver- 
drangten Materialteile 32, 33 werden in Richtung zu den 
Schenkelinnenseiten 26, 27 (Fig. 3) in eigens dafur vor- 
gesehene Freiraume 34, 35 gedriickt, welche so groB 
sind, daB sie ausreichend Platz zur Aufnahme des weg- 
gedriickten Materials bieten. 

Die Montage der erfindungsgemaBen Gehrungseck- 
verbindung erfolgt, indem nach dem Zusammenfugen 
des Eckwinkels 5 mit den Rahmenprofilen 3, 4 mittels 
eines geeigneten, nicht dargestellten Werkzeuges in die 
auBeren Wandungen der Rahmenprofile 3, 4 durch 
U-formige Stanzeinschnitte die Zungen 21, 22 gebildet 
und diese in die Stanzausnehmungen 11, 12 des Hohl- 
kammer-Eckwinkels 5 eingepreBt werden. Bedingt 
durch die Materialanhaufungen 13, 14 werden den Zun- 
gen 21, 22 ausreichende mechanische Widerstande ent- 
gegengebracht, so daB praktisch eine Verkeilung der 
zusammenwirkenden Teile erfolgt 

Bezugszeichenliste 

1 Gehrungsecke 

2 Gehrungsschnittflache — 
3, 4 Rahmenprofile 

5 Eckwinkel 

6 Langsschlitz 

7,8 Schenkelanlageflachen 
9, 10 Briickenstege 
11, 12 Ausnehmungen 
13, 14 Materialverdickungen 

15, 16 Kontaktflachen (die Stanzausnehmung seitlich 

begrenzende Flachen) 

17, 18 Seitenflanken der Zungen 

19, 20 AuBenwandungen der Rahmenprofile 

21,22 Zungen 

23, 24 Flanken der Quernut 

25 Quernut 

26, 27 Schenkelinnenflachen 

28, 29 vordere Kanten der Zungen 

30,31 Schragflachen der Stanzausnehmungen 

32, 33 durch Stanzausnehmung verdrangte Materialteile 

34, 35 Freiraume 

Patentanspruche 

1. Gehrungseckverbindung fur aus Hohlprofilsta- 
ben zusammerigesetzte Rahmenteile, insbesondere 
fur Fenster, Turen und dergieichen, mit in den Geh- 
rungseckbereichen eingesetzten, Ausnehmungen 
mit Anzugsflachen aufweisenden Eckwinkeln, in 
welche aus Wandungen der Rahmenteile ausge- 
stanzte Materialzungen derart form- und/oder 
kraftschliissig eingreifen, daB die Rahmenteile mit 
ihren Gehrungsschnittflachen in Langsrichtung ge- 
geneinander gepreBt und Teile der Eckwinkel- 
schenkel in Querrichtung gegen die Innenwandun- 
gen gedriickt werden, dadurch gekennzeichnet, 
daB jeder Eckwinkel, wie an sich bekannt, als ein- 
stiickiger, stranggepreBter Hohlprofilwinkel (5) 
ausgebildet ist, der einen parallel und mit Abstand 
zu seinen Schenkelanlageflachen (7, 8) verlaufen- 
den, vor den freien Schenkelenden unter Bildung 
von Bruckenstegen (9, 10) endenden Langsschlitz 
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5 , 

(6) aufweist, wobei die die An: 



lachen aufwei- 


senden Ausnehmungen (11, 12) durch rnechanische 
Verformung unmittelbar in die Eckwinkei (5) einge- 
brachte, jeweils einen Teilbereich des Langsschlit- 
zes miterfassende Stanzausnehmungen sind und 5 
wobei die die Stanzausnehmungen (11, 12) erfas- 
senden Stegwandungen der Eckwinkei in diesem 
Querschnittsbereich durch Materialanhaufungen 
(13, 14) verstarkt sind. 

2. Gehrungseckverbindung nach Anspruch 1, da- 10 
durch gekennzeichnet, daB jede Stanzausnehmung 
(11, 12) von der der Scheitellinie (2) des Eckwinkels 
(5) abgewandten Flanke (23, 24) einer Quernut (25) 
ausgeht, die sich in Richtung zum jeweiligen freien 
Schenkelende des Eckwinkels erstreckt. 15 

3. Gehrungseckverbindung nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB jede Stanzausnehmung 
(11, 12) im Bereich der die Quernut (25) begrenzen- 
den Flanken (15, 16), von den SchenkelauBenfla- 
chen (7, 8) ausgehend, in Richtung auf die Scheitelli- 20 
nie (2) und in Richtung auf die Schenkelinnenfla- 
chen (26, 27) zu konvergierend verlaufen. 

4. Gehrungseckverbindung nach den Anspriichen 2 
oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Quernut 
(25) im Querschnitt V-formig ausgestaltet ist. 25 

5. Gehrungseckverbindung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB im Langsschnitt des 
Eckwinkels gesehen, im Bereich unterhalb der Ma- 
terialanhaufung (13, 14) ein Freiraum (34, 35) vorge- 
sehen ist 30 
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MITER-CUT CORNER JOINT 
[Gehrungseckverbindung] 


Inventors: Achim Hustadt et al. 

Applicant: Eduard Hueck GmbH & Co. KG 

Examination request as per Art. 44 Patent Law has been filed. 

The following information has been taken from documentation submitted by the 
applicant. 


Description 

The invention pertains to a miter-cut corner joint for frame parts composed of hollow 
struts, in particular for windows, doors and similar items, with corner angles installed in the 
miter cut comer regions and having recesses with tightening surfaces, such that into said recesses 
material tongues punched out from walls of the frame parts will engage in a form-locking and/or 
frictionally connected contact, in that the frame parts are pressed by their miter cut surfaces 
toward each other in the longitudinal direction and parts of the corner angle leg are pressed in a 
transverse direction against the inner walls. 

From DE-PS 21 49 422 a miter-cut corner joint for frame parts is known, in which each 
corner angle consists of at least two leg parts which feature at their mutually facing leg sides, 
some recesses having tightening surfaces. For tightening of the frame profiles with the corner 
angles in the longitudinal and transverse direction of the frame profiles, material tongues 
punched from these profiles are pressed into these recesses. These known miter-cut corner joints 
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have proven to be quite useful in practical applications for many years. However, there is a 
disadvantage that due to the multiple parts of the corner angle, a certain amount of assembly 
effort is required for joining of the corner angle parts with the frame profiles. Since these known 
corner angle parts are massive articles produced in a casting method and they are manufactured 
as mass-production articles, the increased manufacturing costs cannot be justified for all specific 
applications. 

Of course, it is already known how to manufacture one-piece hollow profiles at low cost 
by using an extrusion pressing method, and these corner joint parts can be cut to length as 
required by a hollow profile rod. Due to the fact that they are a single piece, they can be inserted 
without any particular assembly effort into the inner space of the frame parts being connected, 
and can be secured therein by conical and/or wedge-shaped pins. In order to have these corner 
angles as elastic units which can also be deformed in the transverse direction, they may be 
divided by a longitudinal slot in the longitudinal middle plane; this slot ends at a distance in front 
of the two free leg ends, so that the corner angle will always remain a single part. 

Now if the frame parts of these known corner joints are to be pressed against each other 
in the longitudinal direction of the frame profile toward their miter cut surface, then a wedge pin 
has to be driven into a hole on the outside of the frame profile, and the leading end of the pin is 
braced against the flank of a transverse groove in the associated corner angle leg. Now in this 
case it is a disadvantage that the frame profiles set onto the two corner angle lengths are initially 
assembled loosely with addition of an adhesive, and that they remain unstable and have to be set 
aside until the adhesive has hardened before additional assembly steps can be performed. In 
addition, if the two partial legs divided by the longitudinal slot are to be spread apart against the 
inner walls of the frame profiles to be joined, then wedge pins have to be driven into each leg in 
the region of the longitudinal slot from the frame inside using holes drilled specifically for this 
purpose. Now the problem arises that the wedge pins have to be located as far as possible from 
the miter cut apex line, since only then will sufficient space be available for a tool to pound in 
the wedge pins. But the greater the distance of installation of the wedge pins from the frame 
profile apex line, the less effective will be the spreading effect of the leg parts. That is, in an 
extreme case, due to the long lever arms to the apex line, only the outer, free leg edges will be 
pressed against the inner walls of the frame profile, with the consequence that the frame profile 
walls can bulge outward, and perhaps even cracks will appear in the walls. 

Therefore, the invention is based on the problem of designing an inherently stable miter 
cut corner joint according to the upper clause of Claim 1, so that it is lower in cost to 
manufacture and so that the joining of the frame parts will be simpler. In addition, a sufficiently 
uniform and smooth contact of the corner angle partial leg to the inner walls of the frame parts is 
to be achieved along the greatest possible length of leg. 
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This problem is solved according to this invention in that each corner angle, as is already 
known, is designed as a one-piece, extrusion-pressed hollow shaped angle, which has a 
longitudinal slot running parallel to and at a distance from its leg contact surface and ending in 
front of the free leg ends in order to form bridge bars, wherein recesses having tightening 
surfaces are punched recesses which include a partial region of the longitudinal slot and are 
installed directly into the corner angle by mechanical deformation, and such that the bar walls of 
the corner angle surrounding the punched recesses are reinforced by additional material in this 
cross sectional region. 

Due to the design according to this invention, in a surprisingly simple manner it is 
possible to combine the advantages of a multiple part miter cut corner joint with the advantages 
of a one-part extrusion-pressed corner angle, but at the same time to avoid their disadvantages. 
Due to the design as a one-piece, extrusion pressed hollow corner angle, the article of this 
invention can be produced at low cost, and after final assembly, it offers high stability and is 
very easy to assemble due to the fact that it is a single piece. Due to the advantage of this 
invention to create the recesses featuring the tightening surfaces by mechanical material 
deformation of the corner angle cross section, the "corner angle press machines" which have to 
be used anyway, will be used more efficiently than before, because this process step can be 
easily carried out by existing machinery. A particularly good contact with sufficient contact 
surface for the material tongues to be pressed into the side flanks of the recesses is achieved by 
the thicker material located in these regions. 

In this regard, the punched recess emanates from the flank of a transverse groove facing 
away from the apex line of the corner angle, said groove extending in the direction of the 
particular, free leg end of the corner angle. Through this the punching process for the tongue is 
facilitated and the tongue can be formed inside the recesses with little effort. 

In another favorable embodiment of the article of the invention, each punched recess in 
the region of the flanks bounding the transverse groove, emanating from the leg outer surface, 
runs to converge in the direction of the leg line and in the direction of the leg inner surface. 
Preferably, the transverse groove is designed as a V-shape. According to one very particular 
characteristic of the invention, when viewed in the longitudinal cut of the corner angle, an open 
space is created in the region below the additional material. In this manner, space is created for 
the material forced out from the punched recesses. 

The article of the invention will be explained in greater detail below based on the figures. 

The figures show: 

Figure 1 is a frame corner with installed corner angle in a simplified, perspective 
illustration 

Figure 2 is a cross section along line II-II in Figure 1 
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Figure 3 is the corner in Figure 1 shown in vertical cross section along line III-IH, and 
Figure 4 is the longitudinal slotted corner angle shown in perspective representation. 
The miter-cut corner for a door frame or window frame is illustrated in Figure 1 and 
denoted as a whole by reference number 1 . Each miter cut corner joint is composed of two 
butt-jointed frame profiles 3, 4 in one miter cut surface, and these profiles are set onto a corner 
angle 5 designed as a hollow chamber profile and are connected to it. The metallic corner angle 
is produced in a low-cost extrusion press method and is cut to form the individual lengths of a 
rod. Every corner angle 5 in the illustrated design example has a longitudinal slot 6 located 
roughly in the middle of the leg which separates both leg cross sections. This slot runs parallel to 
the lateral leg contact surface (7, 8 Figure 2) and ends just before the two leg ends, so that bridge 
bars 9,10 remain at both leg ends. These bars hold the two longitudinal leg halves as a one-piece 
comer angle. The two longitudinal leg halves are equipped with recesses 11,12 (Figure 3) on 
their leg edges facing each other in the longitudinal slot region, and these recesses are created, 
for example, by pressure, by mechanical deformation directly into the corner angle pieces 5. 
These punched recesses 11,12 each cover a partial region of the longitudinal slot 6 and are cut 
from the outer web walls of the hollow chamber profile 5, and these web walls according to this 
invention are reinforced by additional material 13, 14. Thus, on the one hand, the stiffness of the 
corner angle 5 itself is increased, so that during the punching process to form the recesses 11,12, 
no distortions in the corner angle will appear. And secondly, large contact surfaces 15, 16 are 
created which [serve] as abutments for the side flanks 17, 18 of the tongues 21, 22 punched from 
the outer walls 19, 20 of the frame profile. As is evident in Figure 3, each punched recess 11,12 
emanates from the flank 23, 24 of a V-shaped transverse groove 25 facing away from the apex 
line 2 of the corner angle 5. Whereas the transverse groove extends transverse across the width 
of the corner angle, the flanks 23, 24 run in the direction of the particular leg end of the corner 
angle. The contact surfaces 15, 16 — these are the flanks laterally bounding each punched recess 
in the region of the transverse groove — run from the leg outer surface 7, 8, starting in the 
direction of the apex line 2 and converging in the direction of the leg inner surface 26, 27. Thus, 
when pressing the tongues 21, 22 into the recesses 1 1, 12, the tongues with their side edges 17, 
18 press against the flanks 15, 16 of the recess and force both longitudinal leg halves away from 
each other against the inner walls of the frame profile 3, 4. At the same time as this pressing step, 
the front edges 28, 29 of the tongues 21, 22 brace against the slant surfaces 30, 31 of the punched 
recess so that a pressure motion is caused in the longitudinal direction of the frame profile and 
the frame profile is compressed together in the miter-cut joint. The material parts 32, 33 
compressed by the punched recesses are forced in the direction of the leg insides 26, 27 
(Figure 3) into suitable free spaces 34, 35 provided for this, which are large enough so that they 
provide sufficient space to hold the material which was pressed away. 
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Assembly of the miter cut comer joint according to this invention takes place in that after 
joining the comer angle 5 with the frame profiles 3, 4 by means of a suitable tool (not 
illustrated), the tongues 21, 22 are formed in the outer walls of the frame profile 3, 4 by 
U-shaped punched notches, and these tongues are pressed into the punched recesses 11, 12 of the 
hollow chamber corner angle 5. Due to the material reinforcements 13, 14, sufficient mechanical 
resistance will be applied to the tongues 21, 22 so that a virtual wedging of the cooperating parts 
will occur. 

Reference symbols 

1 Miter cut corner 

2 Miter cut surface 
3, 4 Frame profile 

5 Corner angle 

6 Longitudinal slot 
7, 8 Leg contact surface 
9,10 Bridge bar 

11, 12 Recesses 

13, 14 Material reinforcements 

15, 16 Contact surfaces (surfaces bordering the punched recess) 

17, 18 Side flanks of the tongues 

1 9,20 Outer walls of the frame profile 

21,22 Tongues 

23, 24 Flanks of the transverse groove 

25 Transverse groove 

26, 27 Leg inner surface 

28, 29 Front edges of the tongues 

30, 3 1 Slant surfaces of the punched recesses 

32, 33 Material parts displaced by the punched recess 

34, 35 Free spaces 

Claims 

1. Miter-cut comer joint for frame parts composed of hollow struts, in particular for 
windows, doors and similar items, with corner angles installed in the miter cut corner regions 
and having recesses with tightening surfaces, such that into said recesses material tongues 
punched out from walls of the frame parts will engage in a form-locking and/or frictionally 
connected contact, in that the frame parts are pressed by their miter cut surfaces toward each 
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other in the longitudinal direction and parts of the corner angle leg are pressed in a transverse 
direction against the inner walls, characterized in that each corner angle, as is already known, is 
designed as a one-piece, extrusion-pressed hollow shaped angle (5), which has a longitudinal slot 
(6) running parallel to and at a distance from its leg contact surface (7, 8) and ending in front of 
the free leg ends in order to form bridge bars (9, 10), wherein the recesses (11, 12) having the 
tightening surfaces are punched recesses which include a partial region of the longitudinal slot 
and are installed directly into the corner angle (5) by mechanical deformation, and such that the 
bar walls of the corner angle surrounding the punched recesses (11, 12) are reinforced by 
additional material (13, 14) in this cross sectional region. 

2. Miter-cut comer joint according to Claim 1, characterized in that each punched recess 
(11, 12) emanates from the flank (23, 24) of a transverse groove (25) facing away from the apex 
line (2) of the comer angle (5), said groove extending in the direction of the particular, free leg 
end of the corner angle. 

3. Miter-cut corner joint according to Claim 2, characterized in that each punched recess 
(11, 12) in the region of the flanks (15, 16) bounding the transverse groove (25), emanating from 
the leg outer surface (7, 8), runs to converge in the direction of the apex line (2) and in the 
direction of the leg inner surface (26, 27). 

4. Miter-cut corner joint according to Claim 2 or 3, characterized in that the transverse 
groove (25) is designed to have a V-shaped cross section. 

5. Miter-cut corner joint according to Claim 1, characterized in that when viewed in the 
longitudinal cut of the comer angle, an open space (34, 35) is created in the region below the 
additional material (13, 14). 
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